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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer dichten Verbindung zwischen einem ther-
misch schmelzbaren, mehrschichtigen Kunststoffmate-
rial und einem fluiddurchlassigen Filtermedium nach
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. AuRerdem be-
trifft die Erfindung ein Filterelement nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruches 9, welches nach diesem Ver-
fahren hergestellt wird.

[0002] Ein Verfahren der eingangs genannten Art ist
aus der DE 199 19 289 bekannt. Bei diesem Verfahren
enthalt die zu erhitzende Schicht des Kunststoffmaterials
induktiv erhitzbare Partikel, welche vor dem Fligepro-
zess induktiv erhitzt werden und somit das Kunststoff-
material zum Schmelzen bringen.

[0003] Nachteilig an diesem Verfahren ist, dass eine
induktive Energiequelle bereitgestellt und abgestimmt
werden muss. Weiterhin ist es nicht méglich, ein metall-
freies Element herzustellen, da induktiv erhitzbare Par-
tikel zwangsweise Metall beinhalten

[0004] Aus der deutschen Patentanmeldung DE 10
2004 015 398 A1 ist eine Filteranordnung sowie ein Ver-
fahren zu deren Herstellung bekannt, bei der eine Grund-
platte aus Kunststoff durch Anschmelzen, z. B. mittels
Infrarotstrahlung, eine Verbindung mit einem Filtermedi-
um eingeht.

Vorteile der Erfindung

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu
schaffen, welches ein gezieltes, selektives Aufschmel-
zen der Fligebereiche einer Kunststoffoberflache ermdg-
licht, industriell einfach anwendbar ist und ohne metalli-
sche Partikel auskommt. Diese Aufgabe wird durch die
Merkmale der Patentanspriiche 1 und 9 gel&st.

[0006] Das erfindungsgemafe Verfahren zur Herstel-
lung einer dichten Verbindung zwischen einem mehr-
schichtigen Kunststoffmaterial und einem Filtermedium
beruht auf dem Gedanken, dass unterschiedliche Ober-
flachen eine unterschiedliche Warmeabsorptionsfahig-
keit aufweisen. Beispielsweise sind diese durch mehrtei-
lige Werkzeuge im Spritzgussverfahren gefertigt. Die un-
terschiedlichen Oberflachen kénnen jedoch auch durch
Kleben oder Aufspriihen hergestellt werden. Die zu fi-
gende Oberflache ist beispielsweise die Oberflache einer
Kunststoffendscheibe des Filtermediums. Diese wird
durch die thermische Wirkung der Infrarotstrahlung auf
geschmolzen und anschlielend mit der Stirnseite des
Filtermediums zusammengeflgt. Die Erfindung nutzt die
physikalische Eigenschaft, dass Strahlungswarme an
verschiedenen Materialien und Oberflaichen unter-
schiedlich absorbiert wird. Somitkann eine Schmelzzone
der zu fligenden Oberflache selektiert werden. Die
Schmel zzone muss keine geschlossene Oberflache bil-
den und kann auch nur einen kleinen Teilbereich der
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Oberflache darstellen. Insbesondere bei Endscheiben
fur Filterelemente ist dies meist ein ringférmiger Teilbe-
reich. Durch die gezielte, selektive Anschmelzung der
Schmelzzone kénnen Elemente der Kunststoffendschei-
be von der Anschmelzung ausgenommen werden, ob-
wohl sie raumlich ndher an der Warmequelle sind als die
Schmelzzone. Dies erméglicht die Anordnung von Funk-
tionsteilen auf der Kunststoffendscheibe, welche nach
dem Schmelzvorgang in das Filterelement hineinragen
oder seitlich Uber das Filtermedium tUberstehen kdnnen.
Im Vergleich zu bisherigen Infrarot-Anschmelzverfahren
kann auf eine Abschirmung gefahrdeter Kunststoffteile
durch Blenden verzichtet werden. Weiterhin bietet sich
die Mdoglichkeit, das Infrarot-Anschmelzverfahren auer
auf planen Flachen auch auf gewdlbten oder verwinkel-
ten Geometrien anzuwenden. Da auch hierbei die
Schmelzzone selektiv am Kunststoffteil bestimmt wird,
wird die Erhitzung geféhrdeter Teile minimiert. Durch die
selektive Erwar mung wird weniger Warmeenergie in das
Kunststoffteil geleitet, wodurch eine beschleunigte Auf-
heizung erfolgt. Entsprechend der geringeren Warme-
menge beschleunigt sich ebenso der Abkihlvorgang,
und es wird eine klirzere Taktzeit des Schmelzvorganges
ermdglicht.

[0007] Durch das erfindungsgemafe Verfahren wird
es vorteilhaft erlaubt, die Aufschmelzzone gezielt der
Stirnflache eines Filtermediums anzupassen. Ein wirt-
schaftlicher Vorteil dieser Losung ergibt sich durch die
mogliche Verwendung von Infrarotstrahlern, welche eine
vergleichsweise einfache Handhabung und Abstimmung
gegenuber der zu schmelzenden Oberflache erlauben.
[0008] Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ergibt sich dadurch, dass die unterschiedlichen
Oberflachen Schichten mit unterschiedlichen Farbpig-
mentierungen aufweisen. Hierbei wird der physikalische
Effekt genutzt, nach dem dunkle Farbpigmente mehr
Strahlungsenergie absorbieren als helle Farben. Bei der
Anwendung an einer Endscheibe fir ein Filterelement
bietet es sich an, als Schmelzzone dunkel gefarbte Ma-
terialschicht zu verwenden und die lGbrigen Zonen als
helle oder naturfarbene Schicht zu belassen. Als fur die
Schmelzschicht zu verwendende Werkstoffe sind bei-
spielsweise die Produkte Zytel 73 G15 BK der Fa. Du-
pont, VE30CW der Fa. Leuna oder Grilon BG30S der Fa.
EMS verwendbar. Fur die hellere Tragerschicht dagegen
eignen sich beispielsweise die Produkte Zytel 73 00T der
Fa. Dupont, H3KC der Fa. Leuna oder BKV 25LT der Fa.
Bayer. Vorteilhaft hierbei ist es, dass die tibrigen Mate-
rialeigenschaften der verschiedenen Kunststoffe iden-
tisch bleiben kénnen. Weiterhin sind keine Zusatze in
das Kunststoffmaterial notwendig. Es kann im Gegenteil
auf den Zusatz der Farbpigmentierung, der nicht zu
schmelzenden Kunststoffschicht verzichtet werden. Al-
ternativ kénnen fir die unterschiedlichen Kunststoff-
schichten auch Farbpigmente verwendet werden, die fiir
das menschliche Auge nicht unterscheidbar sind, aber
die Strahlungswarme unter schiedlich absorbieren. Die
unterschiedliche Warmeabsorption bei gleich sichtbarer
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auperlicher Farbe, erlaubt es eine einheitliche Farbe auf
den sichtbaren Oberflachen herzustellen.

[0009] In einer weitere n positiven Variante des Ver-
fahrens wird die anzuschmelzende Kunststoffoberflache
aus Materialien mit unterschiedlichen Schmelzpunkten
gebildet. Zusatzlich zur verbesserten Warmeadsorption
kann der Kunststoff in der Schmelzzone einen niedrige-
ren Schmelzpunkt aufweisen. Dadurch wird der Auf-
schmelzvorgang der Schmelzzone weiter beschleunigt.
Warmeempfindliche Konturen oder Elemente werden
durch die zeitlich verkurzte Infrarotbestrahlung vorteilhaft
vor thermischer Beschadigung geschutzt.

[0010] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung einer
Variante bietet sich durch das Aufbringen einer feinen,
schallplattenahnlichen Rillung auf der Oberflache der
Schmelzzone an. Diese Rillung verbessert aufgrund ih-
rer groReren Oberflaiche den Warmelbergang und ver-
starkt somit das selektive Anschmelzen der Schmelzzo-
ne. Die dadurch bewirkte gezielte Beschleunigung des
Schmelzvorganges tragt weiter zur Schonung von nicht
aufzuschmelzenden Funktionsteilen bei und verkurzt
weiterhin die Taktzeit des Schmelzvorganges

[0011] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung ergibt sich durch die zickzackférmige Gestaltung
des Filtermediums. Durch die im Stand der Technik be-
kannte zickzackférmige Faltung des Filtermediums wird
eine grofRe Filteroberflache auf einem relativ kleinen Fil-
tervolumen untergebracht, wodurch sich auch die erfor-
derliche Schmelzzone, welche von der Endscheibe ver-
schlossen werden muss, auf einen schmalen umlaufen-
den Ring reduziert. Dadurch kann die Schmelzflache im
Verhaltnis zur Filteroberflache reduziert werden.

[0012] GemalR einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung kann das Filterelement rund ausgestaltet sein oder
als so genanntes Wickelelement mit wechselseitig ver-
schlossenen Kanalen gebildet werden. Auch hierbei bie-
tet sich der Vorteil, die Filterschicht in einer geringen um-
laufenden Schmelzzone mit der Kunststoffendscheibe
zu verbinden.

[0013] Eine weitere vorteilhafte Verwendung des Er-
findungsgedankens ermoglicht sich durch die Auswahl
eines Filtermediums, welches einen héheren Schmelz-
punkt als das verwendete Kunststoffmaterial aufweist.
Durch die Verwendung des Filtermediums mit erh6htem
Schmelzpunkt oder gar ohne einen Schmelzpunkt wird
eine Beschadigung des Filtermediums durch den
Schmelzvorgang vermieden.

[0014] Eine weitere vorteilhafte Verwendung des Er-
findungsgedankens ermdglicht sich dadurch, dass die
stirnseitigen Kanten des Filtermediums durch das An-
schmelzen des Kunststoffmaterials verschlossen wer-
den. Bei dem Verschmelzen der stirnseitigen Kanten
durch das Kunststoffmaterial kann auf eine zusatzliche
Versiegelung der stirnseitigen Kanten verzichtet werden.
Somit erfolgt das Zusammenfiigen zwischen Filtermedi-
um und Endscheibe sowie das Abdichten des stirnseiti-
gen Filtermaterials in einem Arbeitsgang.

[0015] Das erfindungsgeméafie Filterelement besteht
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aus einem ringférmig angeordneten Filtermedium, wel-
ches beidseitig von einer Kunststoffendscheibe bedeckt
ist, wobei das Filtermedium an seinen Stirnseiten dich-
tend in die Kunststoffendscheiben eingeschmolzen ist.
Die mehrschichtigen Kunststoffendscheiben sind aus
Materialien ausgefiihrt, welche an ihren aufzuschmel-
zenden Flachen unterschiedliche Warmeabsorptionsfa-
higkeiten aufweisen. Hierdurch ist es erlaubt, die Kunst-
stoffendscheiben vor dem Schmelzprozess durch Infra-
rotstrahlung anzuschmelzen und mit dem Filtermedium
zu verbinden. Vorteilhaft an diesem Filterelement ist die
mogliche Anordnung von Funktionselementen innerhalb
des Filterelementes, wobei es hier ermdglicht wird, als
Funktionselemente beispielsweise eine innen liegende
Dichtung oder ein Ventil anzuordnen. Funktionselemen-
te kdnnen somit auf der zu schmelzenden Seite der End-
scheiben angeordnet werden. An den Endscheiben vor-
handene Funktionselemente kénnen das Filtermedium
auch Uberragen, wodurch beispielsweise die Anordnung
von Bigeln, Flanschen oder Halterungen an der seitlich
Uberstehenden Endscheibe ermdglicht wird.

[0016] Diese und weitere Merkmale der Erfindung ge-
hen auller aus den Anspriichen auch aus der Beschrei-
bung und der Zeichnung hervor, wobei die einzelnen
Merkmale jeweils fir sich allein oder zu mehreren ver-
wirklicht sein kénnen.

Zeichnungen

[0017] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden in
den Zeichnungen anhand von schematischen Darstel-
lungen beschrieben. Hierbei zeigen

ein Filterelement im Vollschnitt und

Figur 1

das Filterelementin der Draufsicht als Schnitt-
darstellung geman Figur 1, A-A.

Figur 2

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0018] DasinFigur 1 dargestellte Filterelement 10 be-
inhaltet zwischen einer offenen Endscheibe 11 und einer
geschlossenen Endscheibe 17 ein eingeschweifdtes Fil-
termedium 16. Die offene Endscheibe 11 wird aus einer
zwei-komponentigen Kunststoffscheibe gebildet. Eine
Komponente der offenen Endscheibe 11 wird von der
oberen Tragerschicht 12 gebildet, die zweite Komponen-
te wird von der oberen Schmelzschicht 13 gebildet. Die
obere Tragerschicht 12 Uberragt das gesamte Filterme-
dium 16, wogegen die obere Schmelzschicht 13 nur die
Zone bedeckt, an welcher das Filtermedium 16 ange-
schweilt ist. Die zweite Kunststoffkomponente, welche
die obere Schmelzschicht 13 bildet, besteht aus einem
Material, welches eine bessere Warmeabsorptionsfahig-
keit aufweist. Mittig in der offenen Endscheibe 11 ist eine
Aufnahmemuffe 25 angeordnet, welche in die Innenseite
des Filtermediums 16 ragt. Diese Aufnahmemuffe 25
dient zur Aufnahme eines nicht dargestellten Anschluss-
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rohres, welches durch die Funktionsdffnung 14 in das
Filterelement 10 eingeschoben wird. Der in der Funkti-
onso6ffnung 14 vorhandene Absatz 15 ermdglicht die Auf-
nahme eines nicht dargestellten Dichtungselementes,
welches zur Abdichtung eines nicht dargestellten An-
schlussstutzens dient. Die geschlossene Endscheibe 17
besteht aus einer unteren Tragerschicht 19 und einer
unteren Schmelzschicht 18. Die geschlossene End-
scheibe 17 Uberragt das Filtermedium 16 seitlich durch
den tberragenden Bereich 26. Der Uberragende Bereich
26 ist zum Filtermedium 16 hin angewinkelt und weist
eine Bohrung 28 auf. Durch die Anordnung der Bohrung
28 im langlich angeordneten Gberragenden Bereich 26
entsteht der Bligel 27. Weiterhin ist an der geschlosse-
nen Endscheibe 17 eine Aufnahmekontur 20 vorhanden,
welche das nicht dargestellte Anschlussrohr nach Ein-
bringen in das Filterelement 10 gegen seitliche Verschie-
bung absichert.

[0019] InFigur2istdas Filterelement 10 im Vollschnitt
gemal der Figur 1 im Schnitt A-A dargestellt. Der Figur
1 entsprechende Bauteile sind mit den gleichen Bezugs-
zeichen versehen. Die einzelne Endscheibe 21 ist aus
einer zwei-komponentigen Kunststoffscheibe gebildet,
wobei eine Komponente aus der unteren Tragerschicht
19 gebildet wird und die zweite Komponente aus der un-
teren Schmelzschicht 18. Die im Zentrum vorhandene
Aufnahmekontur 20 dient zur Aufnahme eines nicht dar-
gestellten Anschlussrohres. Die untere Tragerschicht 19
Ubersteht in dieser Variante die Grundflache des einge-
schweillten Filtermediums 16. Die Ausgestaltung des
zickzackférmig gestalteten Filtermediums 16 und die un-
tere Schmelzschicht 18 sind nur in einem Teilsegment
angedeutet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer dichten Verbindung
zwischen einem thermisch schmelzbaren, mehr-
schichtigen Kunststoffmaterial (11) und einem fluid-
durchlassigen Filtermedium (16), wobei der Kunst-
stoff (11) durch Infrarotstrahlung erwarmt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindung
durch Anschmelzen einer Schicht (12) des Kunst-
stoffmaterials (11), welche gegeniiber den weiteren
Schichten (13) eine unterschiedliche Warmeabsorp-
tionsfahigkeit aufweist, hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Warmeabsorptionsfahigkeit der
einzelnen Schichten (12, 13) des Kunststoffmateri-
als(11) durch die unterschiedliche Farbpigmentie-
rung bestimmt wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen
Schichten (12, 13) des Kunststoffmaterials(11) un-
terschiedliche Schmelzpunkte aufweisen.
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4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die zu
schmelzende Schicht (13) zur Verbesserung des
Warmeuberganges eine Rillung aufweist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Filterme-
dium (16) zickzackférmig gefaltet ist.

6. Verfahren einem der vorhergehenden Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Filter-
medium (16) gerollt ist.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Filterme-
dium (16) nicht schmelzbar ist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die stirnseiti-
gen Kanten des Filtermediums (16) durch das An-
schmelzen des Kunststoffmaterials(11) verschlos-
sen werden.

9. Filterelement (10) bestehend aus mindestens einer
mehrschichtigen Kunststoffendscheibe (11), welche
eine Dichtkontur bildet und einem hohlférmig ange-
ordneten Filtermedium (16), welches mit seinen
Stirnseiten mit mindestens einer mehrschichtigen
Kunststoffendscheibe (11) dichtend verschlossen
ist, dadurch gekennzeichnet, dass eine Geome-
trie auf der Innenseite des Filtermediums (16) ange-
ordnet ist, wobei die mehrschichtige Kunststoffend-
scheibe (11) aus Schichten (12, 13) mit unterschied-
lichen Pigmentierungen gebildet ist und eine selek-
tive Erwarmung z. B. durch Infrarotstrahlung ermég-
licht.

10. Filterelement (10) nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eine Kunststof-
fendscheibe (11) das Filtermedium seitlich Giberragt,
wobei an diesem seitlich Uberragenden Bereich
Funktionsgeometrien (27) angeordnet sind.

Claims

1. Method for manufacturing a tight connection be-
tween a thermally meltable multilayer synthetic ma-
terial (11) and a fluid-permeable filter medium (16),
the synthetic material (11) being heated up by infra-
red radiation, characterized in that the connection
is manufactured by melting a layer (12) of the syn-
thetic material (11) which features a different heat
absorption capability compared with the other layers
(13).

2. Method according to claim 1, characterized in that
the heat absorption capability of the individual layers
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(12, 13) of the synthetic material (11) is determined
by the different color pigmentation.

Method according to one of the above claims, char-
acterized in that the individual layers (12, 13) of the
synthetic material (11) feature different melting
points.

Method according to one of the above claims, char-
acterized in that the layer (13) to be melted features
grooves for enhancing the heat transfer.

Method according to one of the above claims, char-
acterized in that the filter medium (16) is zigzag-
folded.

Method according to one of the above claims 1 to 4,
characterized in that the filter medium (16) is
wound up.

Method according to one of the above claims, char-
acterized in that the filter medium (16) is unmelta-
ble.

Method according to one of the above claims, char-
acterized in that the frontal edges of the filter me-
dium (16) are closed by melting the synthetic mate-
rial (11).

Filter element (10) consisting of at least one multi-
layer plastic end plate (11) which forms a sealing
contour and a concavely disposed filter medium (16)
which is with its end faces sealingly closed with at
least one multilayer plastic end plate (11), charac-
terized in that a geometry is disposed on the interior
side of the filter medium (16), the multilayer plastic
end plate (11) being formed of layers (12, 13) with
different pigmentations and enabling a selective
heating, for example through infrared radiation.

Filter element (10) according to claim 9, character-
ized in that at least one plastic end plate (11) pro-
trudes the filter medium laterally, functional ge-
ometries (27) being disposed at this laterally protrud-
ing area.

Revendications

Procédé destiné a la fabrication d’une liaison étan-
che entre une matiére plastique (11) thermofusible
et multicouches et un milieu filtrant (16) perméable
aux fluides, le plastique (11) étant chauffé par rayon-
nement infrarouge, caractérisé en ce que la liaison
est générée par fusion d’une couche (12) de la ma-
tiere plastique (11) qui présente une capacité d’ab-
sorption de la chaleur différente des autres couches
(13).
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10.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la capacité d’absorption de la chaleur des
différentes couches (12, 13) de la matiére plastique
(11) est déterminée par la pigmentation colorée dif-
férente.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les différentes couches
(12, 13) de la matiere plastique (11) présentent des
points de fusion différents.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la couche devant fondre
(13) est dotée de rainures en vue d’améliorer le
transfert de chaleur.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le milieu filtrant (16) est
plié en accordéon.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4 précé-
dentes, caractérisé en ce que le milieu filtrant (16)
est enroulé.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le milieu filtrant (16) n’est
pas fusible.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les arétes frontales du
milieu filtrant (16) sont obturées par fusion de la ma-
tiere plastique (11).

Elément filtrant (10) composé d’au moins un disque
d’extrémité (11) en plastique et multicouches qui for-
me un contour d’étanchéité et d’un milieu filtrant (16)
disposé en forme de creux et dont les faces frontales
sont obturées de maniére étanche avec au moins
un disque d’extrémité (11) en plastique et multicou-
ches, caractérisé en ce qu’une géométrie est dis-
posée sur la face intérieure du milieu filtrant (16), le
disque d’extrémité (11) en plastique et multicouches
étant constitué de couches (12, 13) avec des pig-
mentations différentes et autorisant un échauffe-
ment sélectif, p. ex. par un rayonnement infrarouge.

Elément filtrant (10) selon la revendication 9, carac-
térisé en ce qu’au moins un disque d’extrémité (11)
en plastique dépasse latéralement du milieu filtrant,
des géomeétries fonctionnelles (27) étant disposées
sur cette zone de dépassement latérale.
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